
บทท่ี 2

ท ฤ ษ ฎ ีท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง

โรงงานท่ีผู้วิจัยเข้าไปทำการคืกษานี้เป็นโรงงานที่มีการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง (Job Order) 
ซึ่งจะทำการผลิตแบบตามทั่ง และผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตนี้จะใช้เครื่องจักรชนิดเดียวกันในการ 
ผลิตอีกทั้งเครื่องจักรบางอย่างมีความสามารถในการผลิตหลายอย่าง ทำให้ต้องมีการจัดลำดับการ 
ทำงานให้กับเครื่องจักร .คนงาน เพื่อผลิตให้ทันตามขั้นตอนการผลิตไม่ให้การผลิตหยุดชะงักใน 
ระหว่างการผลิต

ในโรงงานที่ม ีการผลิตแบบตามทั่งโดยทั่วไป จะพบว่าจำนวนที่ทั่งในแต่ละครั้งไม่เท่ากัน 
และไม่แน่นอน ซึ่งงานแต่ละชนิดที่เข ้ามาจะมีหลายขั้นตอนและขั้นตอนการผลิตมีความแตกต่าง 
กันทำให้การทำงานมีความซับซ้อน ดังนั้นควรมีการวางแผนการผลิตบนเครื่องจักร หรือ หน่วยงาน 
ต่างๆ แล้วปฎิบ้ตตามแผนการกำหนดการทำงานที่ไต้วางไว้ ซึ่งแผนการกำหนดงานที่ทำขึ้นมานี้ 
ต้องมีความถูกต้องเหมาะลม ส่วนขั้นตอนของการกำหนดหรือจัดตารางการผลิตนั้น จะต้องคืกษา 
ถึงขันตอนและกรรมวิธีการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด สำหรับทฤษฎีที่นำมาใชในการทำ
วิทยานิพนธ์ครั้งนี้มีดังนี้

2.1 การจัดตารางการผลิต : การกำหนดงานให้กับหน่วยผลิต 
(Production Scheduling: Job Assignment)

การจัดตารางการผลิตเป็นเรื่องของการแยกประเภทและปริมาณลินค้า หรือชิ้นส่วนที่ได้ถูก 
กำหนดจากแผนความต้องการวัสดุ (Material Requirement Planning) ออกมาให้เห็นซัดเจนว่า 
ใครจะเป็นผู้ทำ จะใช้เครื่องจักรเครื่องใด จะเริ่มทำวันไหน ตั้งแตเ่วลาใดถึงเวลาใด และทำจำนวน 
เท่าไร กล่าวอีกนัยหนึ่ง ก็คือ เป็นการจัดเตรียมตารางเวลาการทำงานให้กับทรัพยากรที่เกี่ยวข้อง 
ซึ่งอาจจะเป็นคนงาน เครื่องจักร อุปกรณ์ รวมทั้งเวลาที่ใซ้ในการปฏิบัติงาน โดยทั่วๆ ไปการจัด 
ตารางการผลิตจะต้องทำเกือบจะทุกวัน และเนื่องจากสภาพความเป็นจริงนั้น จะมีการทั่งงานเข้า 
มาในโรงงานอยูต่ลอดเวลา งานบางงานก็มีข ั้นตอนที่ไม ่ซ ับซ้อนลามารถทำได้ด ้วยกระบวนการ 
ผลิตง่ายๆ แต่งานบางงานก็มีขั้นตอนการผลิตที่ซับซ้อนมาก นอกจากนั้นงานแต่ละงานก็อาจจะมี 
ระดับความสำคัญของงานที่แตกต่าง ลิงต่างๆ เหล่านี้ อาจมีผลต่อการพิจารณาการจัดตารางการ
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2.2 กระบวนการในทา?จัดตารางการผลิต (The Scheduling Process)

ในการจัดตารางการผลิตค่อนข้างจะมีความยุ่งยากซับซ้อน เพราะต้องทำการผลิตตามใบ 
ลังงานหลาย  ๆ ชนิดที่มีขันตอนของกระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน ดังนั้น ผู้ที่มีหน้าที่ในการจัด 
ตารางการผลิตจะต้องพยายามจัดตารางการผลิตให้เหมาะสม มิฉะนั้นอาจจะทำให้เกิดปัญหาใน 
เรื่องของประสิทธิภาพการทำงานของเครองจักร เนื่องจากเครื่องจักรบางเครื่องอาจจะต้องทำงาน 
ตลอดเวลาในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องเกิดการว่างงาน หรือมีงานรอคอยรับบรืการจากเครื่อง
จักรบางเครื่องอยู่มากมายในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องขาดงานป้อนให้ทำ นอกจากนั้น การจัด 
ตารางการผลิตจะเป็นตัวกำหนดว่าการส่งงานจะช้าไปหรือใม่ ค่าใช้จ่ายในการเตรืยมงาน หรือ
เตรียมเครื่องจักรจะมากน้อยเพียงไร และค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับของคงคลังจะมีมากหรือน้อยเพียงไร
ดังนัน จะเห็นไต้ว่าปัญหาในการจัดตารางการผลิตเป็นปัญหาที่ค่อนข้างท้าทายความลามารถ
ของผู้บรืหาร หรือผู้จัดการฝ่ายผลิตเป็นอย่างมาก

สำหรับขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตในโรงงายจะเรื่มต้นจากทางโรงงานรับใบสั่งผลิต 
จากลูกค้าหรือจากฝ่ายขาย ในใบสั่งผลิตแต่ละใบจะแสดงให้ทราบถึงจำนวนของขั้นส่วนต่าง ๆ
ที่จะต้องทำการผลิต โดยใบสั่งผลิตแต่ละใบอาจจะแทนงาน 1 งาน หรือมากกว่า และงานแต่ 
ละงานก็สามารถจะกำหนดให้กับเครื่องจักร 1 เครื่อง หรือมากกว่าก็ไต้ ซึ่งอัตราการผลิตของ 
เครื่องจักรแต่ละเครื่องอาจเท่ากันหรือต่างกัน เวลาที่ใช้ในการทำงานแต่ละงานจะเท่ากับเวลาที่ใช้ 
ในการจัดเตรียมเครื่องจักร บวกด้วยเวลามาตรฐานที่ใช้ในการทำงานนั้น คูณด้วยปริมาณหรือ 
ขนาดของรุ่นการผลิตของงานนั้น (Batch Quantity) และวันสุดท้ายของการส่งงานก็อาจจะไค้ 
กำหนดไว้ในใบสั่งงานแล้ว

ในการผลิตขั้นส่วนตามใบสั่งผลิตอาจจะต้องผ่านขั้นตอนการผลิตหลาย  ๆ ขั้นตอน ตาม 
ที่ไต้แสดงไว้ในใบแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิต ( Process Routing) ซีงในแต่ละขั้นตอนของการ 
ผลิต จะต้องมีการจัดเตรียมและปรับตั้งเครื่องจักรให้สามารถใช้ประโยชน์ได้ในช่วงเวลาที่กำหนด 
และเพื่อให้ผลการปฏิบัติงานเป็นไปตามแผนที่กำหนดไว้ในตารางการผลิตหลัก ขั้นส่วนต่าง ๆ
จะต้องผ่านแต่ละกระบวนการผลิตตามช่วงเวลาที่กำหนดไว้ในตารางการผลิต ภายหลังจากที่รับใบ 
สั่งผลิตแล้ว งานขั้นต่อไปคือ การจัดตารางการผลิต ซึ่งพอส^ปเป็นข้ันตอนได้ดังนี้

ผลิต เซ่น การพิจารณาว่าจะทำงานใดก่อนและงานใดหลัง เป็นต้น ในการจัดตารางการผลิตจะ
ต้องคำนึงถึงการผลิตงานให้เสร็จท้นตามกำหนดเวลาส่งมอบงานด้วย
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ข้ันตอนท่ี 1. การกำหนดงานนรีอชนิดของงานให้กับหน่วยผลิต (Job Assignment)
เปีนการกำหนดว่างานใด หรือใบลังผลิตใดจะทำโดยหน่วยผลิตใดบ้าง ซึ่งเทคนิคต่าง  ๆ

ที่ได้มีการนำมาใช้ช่วยให้การกำหนดงานง่ายขึ้น ได้แก่ 
แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart)
แผนภูมิแกนต์ (Gantt Chart)
การใช้ตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model)
การใช้วิธีกำหนดตัซนี
สำหรับจุดประสงค์ของการกำหนดงานโดยทั่ว  ๆ ไปก็เพื่อจะทำให้เราสามารถทราบได้ว่า 

หน่วยผลิตหน่วยใดบ้างที่จะต้องกระทำ และมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเป็นเวลาที่ต้องใช้ทั้งหมด
เป็นจำนวนเท่าไร อย่างไรก็ตาม ในขันตอนของการกำหนดงานนี้ยังไม่ลามารถทราบได้ว่างาน 
ต่าง ๆ นันจะเริ่มต้นเมื่อไร และจะเสร็จลินได้เมื่อไร และยังไม่ได้แสดงถึงสำตับการทำงานของ 
งานแต่ละงานในหน่วยผลิตต่าง ๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรให้เลือกมากกว่า 1 เครื่อง การพิจารณา 
กำหนดงานให้กับเครื่องจักรอาจจะพิจารณาจากคุณภาพ ค่าใช้จ่ายในการเตรียมงาน ค่าซ่อม 
บำรุง หรือความพร้อมของคนงาน ถ้าทุกอย่างที่กล่าวมาทั้งหมดนี้มีค่าเท่ากัน วิธีการที่ดีที่สุด 
คือ การทำงานให้กับเครื่องจักรที่มีภาระงานน้อยที่สุด ดังนั้น ในการกำหนดงานให้กับเครื่องจักร 
จะต้องประมาณเวลาที่ใช้ในการผลิต ลงในใบทั่งงานด้วย เพื่อให้เข้าใจเนื้อหาสาระที่กล่าวมาได้ดี 
ยิ่งขึ้น

ข้ันตอนท่ี 2. การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load)
หลังจากที่ได้กำหนดลงไปแล้วว่า หน่วยงานใดบ้างจำเป็นต้องใช้ไปในการผลิต ก็จะต้อง 

คืกษารายละเอียดว่างานที่กำหนดให้แต่ละหน่วยงานจะต้องใช้แรงงานเท่าไร ใช้เวลาของเครื่อง
จักรเท่าไร และจะต้องใช้วัสดุชนิดใดบ้างเป็นจำนวนเท่าไร จากนั้นก็จะต้องเปรียบเทียบกับความ 
สามารถของหน่วยงานนั้นว่า สามารถทำงานที่กำหนดให้นั้นได้หรือไม่ ถ้าทำไม่ได้ควรจะทำ
อย่างไรจึงจะทำให้งานที่ผ่านหน่วยงานนั้นสำเร็จลงได้ ซ ึ่งการคืกษาและคำนวณถึงปริมาณของ
การทำงานนี้ม ีความจำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องทำกับทุกหน่วยงานที่ได้กำหนดไว้ วัตถุดิบและขึ้น
ล่วนประกอบย่อยต่าง  ๆ ที่ต ้องใช้จะต้องมีการตรวจสอบอยู่ตลอดเวลา ถ้าปริมาณของขึ้นล่วน 
เหล่านั้นมีไม่เพียงพอก็จะต้องมีการตัดสินใจว่าจะทั่งซื้อหรือหามาเพิ่มได้อย่างไร หลังจากนั้นก็จะ 
ต้องกำหนดว่าวัตถุดิบหรือขึ้นล่วนประกอบย่อยดังกล่าวนั้นจะนำไปใช้กับงานอี่น  ๆ ไม่ได้
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ขั้นตอนที่ 3. การจัดลำดับการผลิต (Sequencing)
เนืองจากทางโรงงานมิได้รับใบลังผลิตเพียงใบเดียว ดังนันจึงมักจะมีงานหลาย  ๆ งาน

หรือใบลังผลิตหลาย  ๆ ใบมารออยู่ที่หน่วยงานหรือหน่วยผลิต ซึ่งจะมีลักษณะปัญหาเหมีอนกับ
แถวคอย (Waiting Line) ดังนันจึงต้องมีการจัดลำดับว่า งานใดควรจะทำก่อนและงานใดควรจะ 
ทำหลัง หลังจากการจัดลำดับงานให้กับหน่วยผลิตแล้ว หน่วยผลิตแต่ละหน่วยก็จะทำงานต่าง  ๆ
ตามลำดับทีจั่ดไว้ ดังนั้น งานต่าง  ๆ ที่ยังไม่ได้ทำการผลิตก็จะคอยอยู่หน้าหน่วยผลิตหรืออยู่ใน 
ระบบ การจัดลำดับก่อนหลังของงานหรือใบลังผลิตมักจะขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และ 
หลักเกณฑ์ที่ใซ้ในการดัดลินใจ วัตถุประสงค์ในการกำหนดตารางการผลิตที่สำคัญคือ ลดการ 
สะสมของงานในระหว่างหน่วยงานต่อหน่วยงาน (เท P rocess Inventory) ซ ึ่งหมายถึงพยายาม 
ลดจำนวนงานโดยเฉลี่ยที่คอยอยู่ในคิวในขณะที่งานนั้นกำลังทำงานอื่นอยู่ ถ ้าช่วงกว้างของเวลา 
การทำงานนั้งหมดคงที่ (M akespan) วิธ ีการจัดลำดับที่ลดเวลาเฉลี่ยของงานที่อยู่ในระบบจะ
สามารถลดค่าเฉลี่ยของงานที่รออยู่ระหว่างหน่วยงาน

วัตถุประสงค์สุดท้ายสำหรับการกำหนดตารางการผลิตคือ ลดจำนวนงานที่เสร็จช้ากว่า
กำหนด หรือพยายามทำให้ใบลังงานทุกใบเสร็จในเวลาที่กำหนดไว้

ในหลาย  ๆ สถานการณ์ ใบลังผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกำหนดเวลาส่งงาน (Due 
Date) และค่าปรับท่ีจะเกิดข้ึนถ้างานเสร็จหลังวันกำหนดส่ง ในโรงงานท่ัว  ๆ ไป เล้นตาย
(Deadline) ก็เปรืยบเสมือนเป็นสินสุดของช่วงเวลาในการกำหนดตารางการผลิต ( อาจเป็นวัน 
หรือลัปดาห์ ) และความผิดพลาดในการทำข้ึนส่วนแต่ละข้ึนให้เสร็จสินภายในช่วงเวลาท่ีกำหนด 
จะทำให้ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) ไม่ถูกต้องตามไปด้วย มีหลายวิธีท่ีจะเข้าส่
วัตถุประสงค์ดังกล่าวน้ีได้ บางวิธีสามารถลดเวลาสูงสุดของการส่งงานไม่ทันกำหนด และบางวิธี 
ก็สามารถลดจำนวนของงานท่ีส่งไม่ทันกำหนด (Mean Tardiness) แต่มีวิธีการล่มอย่างมีเหตุผล 
(Heuristic) ท่ีมีแนวโน้มท่ีจะให้ผลลัพธ์ท่ีดีในวัตถุประสงค์ท่ีกล่าวมาน้ี 

หลักเกณฑ์ท่ีนิยมใช้มีดังน้ีคือ
1. รับก่อนทำก่อน (First Com e -  First Served) กล่าวคือ งานที่เข ้ามาที่หน่วยงาน 

หรือเครื่องจักร จะเข้าแถวคอยร้บบริการตามลำดับก่อนหลังของการมาถึงที่หน่วยงาน
2. ทำงานท่ีใช้เวลาน้อยท่ีสุดก่อน (Shortest Processing Time) คือ งานใดท่ีใช้เวลา 

การทำงานน้อยที่ลุด จะได้รับการจ ัด เข้าเป็นอันดับแรก งานท่ีใช้เวลาน้อยถัดไปก็เป็นอันดับท่ี 2, 
3 และ 4 จนกระท่ังถึงอันดับท่ี k เม่ีอ k คือ จำนวนงานท้ังหมดท่ีคอยอยู่
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3. การทำงานทีใช้เวลานานทีสุดก่อน (Longest Processing Time) งานที่ใช้เวลาในการ 
ทำงานมากที่สุดจะได้รับการจัดเช้าเครื่องจักรก่อน

4. ทำงานที่จะถึงวันกำหนดส่งเร็วที่สุดก่อน (Earliest Due Date)
5. ทำงานชิ้นที่มีเวลาเหลือสำหรับการทำงานน้อยที่สุดก่อน (Minimum Slack Time) ใน 

กรณีชิ้นงานนั้นต้องผ่านหลายหน่วยงาน ให้ใช้วิธีหาค่าเฉลี่ยของค่า slack ที่เกิดขึ้นบนแต่ละ 
หน่วยงาน สำหรับค่า slack ของงานจะหาได้จากการเอาเวลาที่ต้องใช้ทั้งหมดบนหน่วยผลิตที่ 
ต้องผ่านลบออกจากเวลาที่จะถึงกำหนดส่งงาน หารด้วยจำนวนหน่วยงานที่งานนั้นจะต้องผ่าน

6. เข้าทีหลังทำก่อน (Last Come First Served) งานที่เข้ามาในหน่วยงานหลังสุดจะได้ 
รับการจัดเข้าเครื่องจักรก่อนงานอื่น

หลักเกณฑ์ต่าง  ๆ ที่กล่าวมาข้างต้นนี้ม ีผลดีผลเลียแตกต่างออกจากกันไปตามสภาพของ 
เงื่อนไขและสภาพแวดล้อมของการผลิต ในบางสถานการณ์หลักเกณฑ์หนึ่งอาจจะให้ผลลัพธ์ที่ดี
ในวัตถุประสงค์หนึ่ง แต่อาจจะมีผลเลียในอีกวัตถุประสงค์หนึ่ง ดังนั้น ก่อนที่จะนำหลักเกณฑ์นี้ 
ไปใช้ ควรที่จะสืกษาว่าวิธีการใดจะให้ผลลัพธ์อย่างไร และเหมาะสมกับวัตถุประสงค์ของงานที่ 
จะทำหรือไม่

ปัญหาการจัดตารางการผลิตในสภาพความเป็นจริงน้ันค่อนข้างจะซ้ําช้อนมาก ไม่ใช่เป็น 
เร่ืองง่ายท่ีจะทำให้ผลลัพธ์ท่ีออกมาสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ท่ีต้องการท้ังสามดังท่ีได้กล่าวแล้ว 
ท้ังน้ีเพราะเวลาท่ีใช้ในการเตรียมหรือติดท้ังเคร่ืองจักรเคร่ืองมือ (Setup Times) เพ่ือทำการเฉพาะ 
อย่างแปรเปล่ียนไปตามช้ินตอนของการปฏิบ้ตงานและไม่ทราบแน่นอน เคร่ืองมือต่าง  ๆ ท่ีมือยู,โดย 
ปกติจะมือยู่หลายชนิดมากบ้างน้อยบ้าง แต่มักจะมืความต้องการใช้ท่ีคาบเก่ียวกัน (Overlap) 
ปัญหาดังกล่าวน้ีการใช้หลักเกณฑ์ของวิธีล่มอย่างมืเหตุผล (Heuristic) ในการจัดตารางการผลิต 
จะเป็นประโยชน์ในการเน้นให้เห็นถึงวิธีการท่ีจะให้คำตอบของปัญหาท่ีซับช้อนแต่หลักเกณฑ์เหล่า 
น้ีไม่สามารถท่ีจะใช้ใต้อย่างวางใจ แล้วให้พิจารณาวิธีการโดยใช้สัญชาตญาณหรือจิตสำนึกทาง 
ว่ศวกรรม ซ่ึงเป็นวิธีโดยท่ัว  ๆ ไปให้กับผู้วางแผนในการจัดตารางการผลิต โดยแยกการพิจารณา 
ตามรูปแบบของการปฏิบ้ติงาน 3 รูปแบบ

1. การจัดตารางการผลิตให้กับหน่วยผลิตหน่วยเดียว 
(Single Processor Scheduling)

2 . การจัดตารางการผลิต'ให้กับหน่วยผลิต กา หน่วย 
(m Processor Scheduling)
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3. การจัดตารางการผลิตตามท่ังแบบท่ัวไป 
(General Job Shop Scheduling)

ข้ันตอนท่ี 4. การจัดทำรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling)
เป็นการจัดทำตารางเวลาเพ่ีอแลดงว่างานใดจะต้องเร่ิมต้นเม่ือไร และควรจะเสร็จเม่ือไร

บนหน่วยผลิตต่าง  ๆ การจัดทำรายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทำไปพร้อม  ๆ กับการจัด
ลำดับการผลิต และจะต้องคำนึงถึงเวลาซ่อมบำรุงเคร่ืองจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การ 
หยุดชะงักของเคร่ืองจักรเน่ืองจากเคร่ืองจักรเสีย หรอมีความเสียหายเกิดข้ึน กล่าวคือ มีความ 
ยืดหยุ่นเพียงพอ การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงได้ท่ังในรูปของตารางและ 
แผนภูมินกนต์

ตารางการผลิต เป ็นการสร้างตารางเวลาการปฏิบ้ติของงานที่ต ้องทำการผลิต ซึ่งการ
กำหนดตารางการผลิตในโรงงานจะมีด้วยกันหลายระดับ เซ่น ตารางการผลิตหลักเป็นตาราง
การผลิตสำหรับผลิตกัณฑ์สำเร็จรูปแต่ละชนิด เพี่อจัดหาวัสดุไว้รองรับการผลิตและการขาย
ลํวนรายละเอียดตารางการผลิต จะเป็นตารางการผลิตในระดับปฎิบํติการของแต่ละขั้นตอนการ
ผลิตที่ได้รับใบลังให้ทำการผลิต ผลที่ได้จากการกำหนดรายละเอียดตารางการผลิต จะต้องทำ 
ให้ทราบถึงวันที่การปฎิบ้ติงานแต่ละขั้นตอนควรจะเริ่มต้นและแล้วเสร็จเพี่อให้ใบทั่งผลิตแล้วเสร็จ 
ทันเวลา

การกำหนดงาน หมายถึง การกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยผลิตต่าง  ๆ จากคำลัง 
ผลิต วิศวกรในโรงงานจะต้องแยกแยะว่าในการผลิตตามคำทั่งแต่ละครั้งจำเป็นต้องใช้แรงงาน
เครื่องจักร และวัสดุอะไรบ้าง ปรมาณเท่าไร เมื่อทราบข้อมูลแล้วก็จำเป็นจะต้องกำหนดลงไปว่า 
จะต้องใช้หน่วยผลิตหน่วยใดบ้างในการผลิตแต่ละขั้นตอน

2.3 ปัญหาที่ต ้องแก้ไขด้วยการจัดตารางการผลิต

เพ ี่อความเข้าใจถึงความสำคัญของกระบวนการจัดตารางการผลิต จึงจำเป็นต้องกล่าว
ถึงปัญหาที่จำเป็นต้องใช้การจัดตารางการผลิตเข้าไปช่วยแก้ไข ซึ่งล่วนใหญ่มักจะเป็นปัญหาของ 
การผลิตในอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ สำหรับปัญหาที่เกิดขึ้นประกอบไปด้วย

1 ปัญหาในการทั่งชื้อหรือทั่งผลิตให้กับแผนกผลิตของโรงงานจะทั่งเป็นช่วง  ๆ และ
จะต้องคำนึงถึงขนาดรุ่นการผลิตที่ประหยัด
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2. การกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงาน เป็นการพิจารณาหาหน่วยงานที่เหมาะสมใน 
การทำงานแต่ละชนิด เพื่อให้บรรลุวัตถุประลงค์ที่ต้องการ

3. ข้อจำกัดต่าง  ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต เซ่น เวลาที่มีอยู่ของหน่วยงาน ความ
สามารถของเครื่องจักร เวลากำหนดลิงงาน เป็นต้น

4 . ในขณะที่งานอยู่ในระหว่างการดำเน ินการผลิตก็จะมีการแก่งแย่งทรัพยากรอย่างเด ียว 
กันกับงานอื่น (เช ่น  ใช้เครื่องจักรชนิดเดียวกัน)

5. ความขัดข้องของเครื่องจักร การนัดหยุดงานของคนงาน การทำงานที่ต ํ่ากว่ามาตร 
ฐานของคนงาน เครื่องมือเสิยหรือสีกหรอ วัสดุที่ใช้ในการผลิตมีจุดบกพร่อง เครื่องจักรเกิดการ 
ว่างงานเนื่องจากต้องรองานที่ออกจากหน่วยงานอื่น

6. คำสิงผลิตถูกระงับ ลดขนาด หรือเพิ่มขนาดของการผลิต
7. วัตถุดิบหรือชิ้นลิวนที่ส์'งชื้อไม่ลิงมาตามกำหนด
8. คำสิงผลิตถูกระงับ ลดขนาด หรือเพิ่มขนาดของการผลิต
9. ยอดขายสินค้าตกลงหรือเพิ่มชิ้นอย่างกะทันหัน
10. มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสินค้า ซึ่งทำให้มีการเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานในการ 

ผลิต เวลาเต่รืยมกระบวนการผลิตใหม่ ลำดับชิ้นในการผลิตใหม่ การเสนอแนะวิธีการผลิตต่อผู้ 
ควบคุมหน่วยผลิตต่าง  ๆ ฯลฯ

จากดัวอย่างของปัญหาท่ีไต้อธีบายมาน้ันจะเห็นว่าเป็นงานท่ียากมากท่ีจะควบคุมการ 
ทำงานภายใ น สภาพแวดล้อมท่ีมีการเปล่ียนแปลงให้มีประสิทธิภาพอยู่ตลอดเวลา จึงมีการนำเอา 
วิธีการจัดตารางการผลิตเข้าไปช่วยแก้ปัญหา ถึงแม้ว่าวิธีการจัดตารางการผลิตจะไม่ลามารถช่วย 
แก้ไขปัญหาท้ังหมดไต้ แต่ก็อาจสามารถช่วยให้การแก้ปัญหาต่าง  ๆ อย่างมีประสิทธิภาพช้ิน
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ทารสำรวจงานวิจัย
เจริญ สุนทราวาณิชย์ 1 “ การวางแผนการผลิตสำหรับโรงงานผลตผลไม้กระป๋อง 

ขนาดกลาง",วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุดสาหการ บัณฑิต 
วิทยาลัย จุฬาลงกรณ์มหาวิยาลัย 1 2530

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ได้ทำการคักษาและวิจัย แนวทางในการแก้ปัญหาทางด้านการวาง 
แผนการผลิตและพัสดุคงคลัง ลำหรับโรงงานกระดาษเหนิยว วิทยานิพนธ์นี้ได้เลนอแนะวิธการโดย 
การคัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่ม ีปริมาณการจำหน่ายสูง เพ ี่อมาพยากรณ์หาปริมาณความต้องการ จาก 
นันประยุกต์ใช้เทคนิคของการควบคุมพัลดุคงคลังลำหรับพัสดุหลายรายการ มาใช้ในการวางแผน 
การผลิต ในส่วนของการจัดการวัตถุดิบก็ได้ใช้วิธีการคำนวณหาปริมาณการลังซื้อที่ประหยัดที่ลุด 
การคำนวณต่างๆ ทำโดยใช้โปรแกรมคอมพํวเตอรัประเภทตารางคำนวณอิเลคโทรนิค

ป็ยะภรณ์ ธบังธีรพงษ์ 1 “ การคักษาระบบสารสนเทศเพ่ีอควบคุมต้นทุนการผลิต 
ในอุตสาหกรรมผลิตคลัตช์ ” 1 วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุด 
สาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ์มหาวิยาลัย 1 2536

การคักษาวิจัยน้ีได้เลือกโรงงานเก่ียวภับอุตลาหกรรมผลิตคลัตช์แห่งหน่ึง พบว่าโรงงานตัว 
อย่างน้ีไม่มีระบบในการทำงาน ขาดการวางแผน ประสานงาน และการควบคุม เอกลารท่ีมีอยู่1ไม่ 
ลามารถใช้ควบคุมทางด้านการผลิต ผู้บริหารไม่มีข้อมูลในการตัดสินใจดังน้ันงานวิจัยน้ีช่วยแก้ 
ปัญหาต่างๆ ท่ีเกดข้ึนได้ ดังเช่นผู้บริหารสามารถได้ข้อมูลท่ีจำเป็นทางการผลิต และลามารถช่วยผู้ 
บริหารวางแผน ตัดสินไจและควบคุมได้อย่างมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน โดยเฉพาะอย่างย่ิงช่วยไห้ 
โรงงานควบคุมต้นทุนการผลิตให้อยู่ในระดับปกต โดยใช้เครองมือทางด้านเอกลารในการควบคุม 

สมชาย พ ัวจ ํน ด าเน ต ร 1 “ การออกแบบระบบสารสนเทศทางการผล ิตสำหร ับโรง 
งาน เม ีดพ ลาส ตกพ ีว ิช ์ " , ว ิท ยาน ิพ น ธ ์ป ร ิญ ญ าม ห าบ ัณ ฑ ิต  ภาคว ิชาว ิศวกรรมอ ุดสาห  
การ บ ัณ ฑ ิต ว ิท ยาล ัย  จ ุฬ าล งก รณ ์ม ห าว ิยาล ัย  1 2529

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ได้เลนอแนวทางการออกแบบระบบข้อลนเทศการผลิตลำหรับโรงงาน 
ผลิตเม็ดพลาลตก โดยมีวิธีกำหนดความต้องการของข้อมูลและรายงานผลทางด้านการผลิตที่ 
สำคัญลำหรับผู้บริหารการผลิต เพี่อที่จะลดความซํ้าช้อนของข้อมูลที่ไม,จำเป็นในการผลิต


	บทที่ 2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
	2.1 การจัดตารางการผลิต : การกำหนดงานให้กับหน่วยผลิต
	2.2 กระบวนการในการจัดตารางการผลิต
	2.3 ปัญหาที่ต้องแก้ไขด้วยการจัดตารางการผลิต


